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© Procede de fabrication d'un pneumatlque avec des produits caoutchouteux sur un support ferme, 
dispositff de pose selon un tel procedd, machine utilisant de tels disposlttfs. 

© Les produits caoutchouteux entFant dans la con- 
stitution d'un pneumatique sont pos6s au moyen 
d'une extrudeuse volumetrique V dont ('orifice de 
sortie 13, de petites dimensions, est positionne pres 
de ta surface de pose 51 oCi Ton desire appliquer du 
caoutchouc. 

On applique les produits caoutchouteux de 
pr£f£rence sur un noyau rigide 5. La confection 
desdits produits se fait par un d^placement m&idien 
de f orifice 13 a faible distance de la surface 51, en 
relation avec la rotation du noyau 5 et I'extrusion 
d'un volume donn£ de caoutchouc. 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UN PNEUMATIQUE AVEC POSE DES PRODUITS CAOUTCHOUTEUX SUR 
UN SUPPORT FERME, DISPOSITIF DE POSE SELON UN TEL PROCEDE, MACHINE UTILISANT DE TELS 

DISPOSITIFS. 



La presente invention se rapporte a la fabri- 
cation des pneumatiques. Plus particulierement, 
eile concerne les procedes et appareillages de 
pose des produits caoutchouteux en vue de ladite 
fabrication. 

Dans un pneumatique, on utilise de nombreux 
produits caoutchouteux de constitutions et de pro- 
prietes differentes. appelSs en general "melanges", 
prepares par melangeage de differents constituants 
de base. La preparation initiale est effectuee grace 
a des outils appeles "melangeurs internes" dont on 
voit un exemple dans le brevet US 1 881 994. 
Ensuite, le melange ainsi obtenu est travail^ sur 
des outils a cylindres et/ou des boudineuses (voir 
US 4 154 536) pour obtenir finalement, grace a 
des cylindres et/ou des lames de dimensions et de 
formes adequates, un produit semMini sous forme 
de feuilles de caoutchouc ou de bandelettes 
d'^paisseur faible, appelees produits plats, ou bien 
sous forme de profiles, prets a etre poses sur 
I'ebauche du pneumatique au cours de sa fabri- 
cation. Le brevet US 4 299 789 expose une fagon 
d'obtenir un profile de caoutchouc. 

Les differents produits semi-finis ainsi fabri- 
ques sont ensuite assembles pour former une 
ebauche crue de pneumatique, en general sur un 
tambour de confection dont les brevets FR 1 543 
925 et FR 1 518 250 donnent des exemples. Ce 
procede de fabrication de pneumatiques utilise 
classiquement dans I'industrie impose done de fa- 
briquer un grand nombre de produits plats ou 
profiles en caoutchouc differents, etant donne la 
grande diversity de structures et de dimensions 
des pneumatiques. 

Une autre source de complications et d'insatis- 
factions d'un tel proced§ reside dans fa necessite 
de faire subir des conformations aux produits en 
caoutchouc cru au cours de la confection du pneu- 
matique. Celle-ci dibute en general sur un tambour 
de confection cylindrique ou quasi-cylindrique. Par 
deformations successives, I'ebauche de pneuma- 
tique approche ensuite de sa forme finale. Certains 
de ces produits en caoutchouc doivent done, a 
I'etat cru, §tre capables de supporter des 
deformations importantes. A I'dtat cru, les produits 
en caoutchouc doivent done jouir de proprietes 
mecaniques suffisantes pour subir les operations 
de stockage, de manipulation et de pose sans se 
dSformer de maniere trop importante. Tous ces 
imperatifs apportent des contraintes dans la formu- 



lation des melanges en caoutchouc, contraintes qui 
ne sont dictees que par le processus de fabrication 
du pneumatique, et non par des caract£ristiques 
d'usage de ce pneumatique. 

s II est connu par le brevet US 1 328 006 d'utt- 

iiser un noyau rigide au lieu d'un tambour 
deformable comme support de I'ebauche du pneu- 
matique au cours de sa confection. Cependant. 
I'application de produits semi-finis en caoutchouc 

io cru sur une telle forme 6tant encore plus complexe 
que la pose de ces produits sur un tambour de 
confection, cette technique de fabrication a ete 
totalement abandonnSe. 

Des procedes permettant de s'affranchir de fa 

is preparation de produits semi-finis en caoutchouc 
ont §te decrits dans le domaine du rechapage des 
pneumatiques. Ainsi le brevet US 3 223 572 dicrit 
une methode de fabrication d'une bande de roule- 
ment pour le rechapage d'un pneumatique, consis- 

20 tant a enrouler de maniere convenable un grand 
nombre de spires d'une bandelette de caoutchouc 
prealablement preparee independamment des for- 
mes et dimensions des bandes de roulement a 
reconstituer. Cependant, la precision de cette 

25 methods est insuffisante car il est difficile de 
conf^rer a une telle bandelette une stability dimen- 
sionneite suffisante, meme par le secours des in- 
tercalates. Le brevet FR 2 091 307 propose quant 
a lui de rechaper un pneumatique en disposant 

30 directement a la peripherie de la carcasse a recha- 
per une lame ayant le prof i I voulu pour la band de 
roulement, et en extrudant du caoutchouc au tra- 
vers de cette lame au moyen d'une extrudeuse, qui 
peut etre une extrudeuse volum€trique, tout en 

35 faisant tourner le pneumatique d f un tour pour ob- 
tenir une bande de roulement complete. Cette 
m&hode exige de realiser une lame pour chaque 
profil de bande de roulement requis, tout comme 
lors de la realisation de bandes de roulement sous 

40 forme de produits semi-finis. 

Le but de la presente invention est de proposer 
un proc€d€ de fabrication qui s'affranchisse de la 
necessite de preparer de nombreux produits semi- 
finis comme e'est le cas dans le procede de fabri- 

45 cation classique. 

Un autre but de la presente invention consiste 
a concevoir un procede de pose de produits caout- 
chouteux pour la fabrication de pneumatiques, qui 
assure une tres grande precision de pose de ces 

so produits. 
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La presente invention a encore pour but de 
proposer un dispositif utilisabie pour la mise en 
oeuvre d'un tel procede et une machine pour la 
mise en oeuvre d'un tel procede. 

Selon Tinvention, le procede de fabrication d'un 
pneumatique, consistant h t success! vement et dans 
Pordre requis par Parchitecture dudit pneumatique, 
poser des produits caoutchouteux et des elements 
de renforcement pour confectionner progressive- 
ment Tebauche du pneumatique sur un support 
ferme, est caract£ris£ en ce que la pose de cer- 
tains produits caoutchouteux au moins est effec- 
tu§e au moyen d'au moins une extrudeuse vo- 
lumetrique dont Porifice de sortie est positionne par 
rapport audit support a Pendroit ou le produit 
caoutchouteux doit etre applique pour confection- 
ner Pebauche, la quantity de produit caoutchouteux 
pose etant r§glee par I'extrusion d f un volume 
donne par I'extrudeuse volumetrique, en relation 
avec la rotation dudit support et le rayon de pose, 
le profil du produit caoutchouteux a realiser etant 
obtenu par un deplacement sensiblement meridien 
dudit orifice par rapport a la surface de pose, en 
relation avec ladite rotation. 

Les figures suivantes illustrent de maniere non 
limitative une mise en oeuvre de Pinvention ; elies 
permettent d'en bien comprendre le principe et 
d'en saisir tous les avantages : 

La figure 1 montre un dispositif d'application 
du caoutchouc cru ; 

La figure 2 est une coupe selon II, II a la 
figure 1; 

La figure 3 montre en detail Porifice d© sortie 
du caoutchouc ; 

La figure 4 est une vue d'ensemble d'une 
machine permettant Papplication de tous les pro- 
duits caoutchouteux utilises dans un pneumatique. 

Selon ('invention, le proceed de pose des pro- 
duits caoutchouteux est basee sur ('application 
d'un volume contr6ie dit "eiementaire" de caout- 
chouc sur un arc de cercle donne de rayon donne. 
Un produit en caoutchouc est caracteVis£ d'une 
part par une composition de caoutchouc et d'autre 
part par des dimensions g^om^triques. On obtient 
des constituants k la forme et au profil vouiu en 
muitipliant lesdits volumes controls glementaires 
circonferentiellement, transversalement et radiale- 
ment. 

La figure 1 illustre un dispositif permettant la 
mise en oeuvre du procede. Le dispositif comporte 
une extrudeuse volumetrique V disposee a la 
pe>iphe>ie du support S sur lequel on va confec- 
tionner progressivement le pneumatique. Ladite ex- 
trudeuse V, dont Pouverture de sortie deiivre un 
volume donne de caoutchouc sur un rayon donne, 
pour un angle de rotation donne du support S sur 
lequel on confectionne Pebauche de pneumatique. 
est remarquable en ce que ladite ouverture de 



sortie est un orifice 13 de petites dimensions, et en 
ce que ledit dispositif comporte des moyens pro- 
pres a assurer un mouvement meridien dudit ori- 
fice 13 par rapport a la surface 51 sur laquelle on 

s applique le caoutchouc. Ce mouvement meridien 
doit etre tel qu'il permette Papproche et 
I'eioignement du support S par Porifice 13 d'une 
part, et d'autre part la pose de caoutchouc a un 
endroit queiconque souhaite de la surface 51 sur 

io laquelle on pose le caoutchouc. Cela n^cessite un 
deplacement meridien h faible distance de la sur- 
face 51, ainsi qu'un eioignement par rapport au 
support lorsque la surface sur laquelle on pose est 
une couche de caoutchouc precedemment posee, 

75 par exemple au tour precedent du support S. 

Dans ce procede de pose et dans le dispositif 
qui le met en oeuvre, on n'utilise aucun couloir de 
pose guidant les produits caoutchouchteux vers la 
surface sur laquelle ils sont appliques. II n'y a done 

20 aucun dispositif autonome entre Porifice 13 d'extru- 
sion et la surface sur laquelle on pose les produits 
caoutchouteux. 

On peut prevoir un dispositif d'application tel 
qu'un galet comme d£crit ci-dessous. Cependant, 

25 les mouvements d'un tel dispositif, considers 
dans un plan meridien par rapport au pneumatique 
en cours de fabrication, ne sont pas commandos. 
Un tel dispositif d'application est mgcaniquement 
"reli£ a I'extrudeuse volumetrique, il constitue un 

30 accessoire de Porifice 13 et il en suit les mouve- 
ments. 

La pose de produits caoutchouteux est done 
determinee par ('association d'une extrusion vo- 
lumetrique, au travers d'un orifice 13 de petites 

35 dimensions, sur une surface 51 ferme, et d mou- 
vements relatifs appropries entre ledit orifice 13 et 
ladite surface 51. On entend par surface ferme une 
surface ne subissant pas de deformation sous Pef- 
fet de Peffort d'application du caoutchouc, qui p ut 

40 itre important en particulier lorsque Pon utilise un 
dispositif d'application. On entend par "orifice 13 
de petites dimensions" un orifice 13 dont I s di- 
mensions sont notablement plus petites que les 
dimensions de la section des produits en caout- 

46 chouc a poser, permettant Pextrusion sous forme 
de "bandeiette" ou de "cordon" permettant, en 
plusieurs tours, d'obtenir la section finale sou- 
haitee. II est important de remarquer que ce n'est 
pas la surface de Porifice de caoutchouc pose, 

so mais bien le fait d'extruder un volume donne pour 
un angle de rotation donne et un rayon donne du 
support S. Dans la realisation decrite, cet orific 13 
a la forme d'une fente. II convient de choisir un 
orifice le plus petit possible pour obtenir une bonne 

55 definition dans la realisation des produits en caout- 
chouc, compatible avec la cadence de travail sou- 
haitee, et une forme compatible avec la realisation 
desdits produits. Le volume extrude se depose 
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bien entendu sur une certaine Fargeur conditionnee 
dans une c rtaine mesure par la longueur de la 
fente constituant Porifice 13. Grace a cette tech- 
nique de pose, le depart de la pose et la fin de la 
pose des produits caoutchouteux sont tres progres- 
sifs et ne concernent que des volumes de caout- 
chouc negligeables au regard du volume total du 
pneumatique. II en resulte une regularity cir- 
conferentielle telle que les calages de depart de 
pose des differents produits sont inutiles, contrai- 
rement aux confections usuelles de pneumatiques. 
En d'autres mots, il est possible de commencer la 
pose quelle que sott la position (en rotation) du 
support S. 

On utilise done le principe de I'extrusion vo- 
lumitrique, e'est-a-dire a volume controle, afin de 
pouvoir poser des quantites precises de caout- 
chouc. On extrude juste a I'endroit ou le caout- 
chouc doit §tre pose pour constituer le pneuma- 
tique. ce qui assure une grande precision dans la ' 
confection du pneumatique tout en s'affranchissant 
dans une tres large mesure des proprietes de 
resistance mecanique du caoutchouc a Petat non 
vulcanise. Cela ouvre le voie a ('utilisation de 
melanges differents de ceux utilises jusqu'a 
present en fabrication de pneumatiques puisque 
ces melanges ne sont pas sollicit£s 
mecaniquement de par le procede de pose utilise. 

Le support S est de preference un noyau 5 
rigide demontable permettant de definir avec gran- 
de precision la forme de la surface interieure du 
pneumatique* Dans ce cas, il est fort avantageux 
d'utiliser un moule tel que decrit dans la demande 
de brevet FR 86/06158, le noyau rigide 5 etant 
utilise comme support de Pebauche de pneuma- 
tique pendant toute la confection, puis constituant 
une partie du moule au cours de la vulcanisation 
subsequente. Cela permet de lutter tres efficace- 
ment contre tout mouvement de caoutchouc cru en 
£vitant toute conformation au cours de la fabri- 
cation du pneumatique. 

L'extrudeuse voiumetrique V est ici constitute 
par une seringue 1 comportant un piston 10 coulis- 
sant dans un cylindre 1 1 , prolongee par une buse 

12 se terminant par une fente constituant Porifice 

13 de sortie de l'extrudeuse voiumetrique. 

II faut conferer a ladite extrudeuse vo- 
iumetrique les mouvements voulus par rapport au 
noyau 5 rigide pour que Porifice 13 puisse se 
rapprocher et s'eloigner de la surface 51 du noyau 
5 d'une part, et pour que I'orifice 13 puisse se 
deplacer transversalement le long de ladite surface 
51. En combinant ces d^placements avec la rota- 
tion du noyau 5 lui-meme, rorifice 13 peut ainsi 
balayer la totality de la surface du noyau. 



Une vote de realisation de ces mouvements 
consiste a faire basculer l'extrudeuse voiumetrique 
autour d'un axe 14 de basculement eloigne de 
Porifice 13 et dispose par rapport au noyau 5 de 

5 maniere telle que ledit orifice 13 decrive autour 
dudit axe 14 de basculement une trajectoire qui 
coupe la surface 51 sur laquelle on applique le 
caoutchouc. Cela permet le rapprochement et 
Piloignement de Porifice 13 par rapport a la sur- 

w face 51 de pose, ainsi que le deplacement le long 
de ladite surface dans la zone du flanc du futur 
pneumatique. II faut encore conferer a l'extrudeuse 
V un mouvement de translation le long dudit axe 
14 de basculement, et enfin, permettre la rotation 

75 de I'orifice 13 autour d'un axe 15 passant par le 
centre de celuNsi et perpendiculaire a Paxe 14 de 
basculement Les axes 14 et 15 sont de preference 
secants. Afin de faciiiter la programmation des 
mouvements, Paxe 14 de basculement est ici pa- 

20 raliele a Paxe de rotation du pneumatique. La serin- 
gue 1 est orientee de maniere quelconque par 
rapport a Paxe 14 de basculement, pourvu qu 
Porifice 13 puisse atteindre la surface 51 de pose 
du caoutchouc partout ou il est necessaire d'en 

25 . poser. De preference, Porifice 13 approche la sur- 
face de pose 51 selon une trajectoire sensiblement 
perpendiculaire a la surface 51, et la direction 
d'extrusion du caoutchouc, visualisee par ('orien- 
tation de la buse 12, forme un angle aigu par 

30 rapport a ladite surface 51 , compte tenu du sens 
de rotation du noyau 5 pendant la pose de caout- 
chouc (represent^ par une fleche sur le noyau 5). 

Afin de pouvoir assurer une grande precision 
dans le positionnement de Porifice 13, les moyens 

35 de commande des differents mouvements du dis- 
positif d'extrusion exposes ci-dessus sont 
pr£ferentiellement realises a partir de moteurs 
electriques asservis en position. Ainsi, le verin de 
basculement 16 comporte un tel moteur et un 

40 systeme "vis-ecrou". La translation le long de Pax 
14 est commandee par un ve>in 17 similaire. Enfin, 
la rotation de Porifice 13 sur lui-meme est assume 
par le moteur 18 commandant la rotation de la 
• couronne 181 portant l'extrudeuse voiumetrique V, 

45 et mobile en rotation par rapport a un anneau 182 
solidaire de Paxe 14. 

Afin de permettre a Porifice 13 d'atteindre la 
zone des bourrelets du pneumatique, Paxe 120 de 
la buse 12 est incline par rapport a la seringue 1 

so de sorte que ledit orifice 13 est excentre par rap- 
port a Paxe de ladite seringue 1 . 

Les figures illustrent une forme d'execution 
preferentielle de l'extrudeuse V, en ce qu'elle com- 
porte des moyens d'application pour favoriser 

55 Padh§sion du caoutchouc cru a la surface 51 sur 
laquelle on le pose. Ainsi on peut avantageusement 
disposer un gatet 2 rotatif fixe pres dudit orifice 13. 
Dans certains cas, ce galet 2 comporte un degre 
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de liberte de basculement autour d'un axe perpen- 
diculaire a son axe de rotation, sensiblement pa- 
rallel a la surface 51 sur laquelle on pose le 
caoutchouc. Cette disposition permet de ne pas 
commander la rotation de I'orifice sur lui-meme, 
lorsque la surface sur laquelle on pose le caout- 
chouc ne s'incline que faiblement par rapport k son 
orientation moyenne. Par exemple, on peut poser 
une bands de roulement en ne commandant que le 
basculement autour de I'axe 14 et la translation ie 
iong du meme axe 14. 

Dans I'exemple dScrit, la cylindrde de la serin- 
gue 1 est superieure ou egale au volume de pro- 
duit caoutchouteux a poser pour la confection d'un 
prleumatique. On entend par la qu'elie contient le 
caoutchouc n^cessaire pour poser le produit 
consider dans ie cas ou Ton fabrique le plus 
grand pneumatique d'une s6rie donn§e. 

Pour i'alimentation en caoutchouc de la serin- 
gue 1, on a pr§vu une ouverture d r alimentation 19 
amenagee dans la paroi du cylindre 1 1 juste de- 
vant le piston 10 lorsque celui-ci se trouve en 
position de recul maximum. Cette ouverture d'ali- 
mentation 19 est constitute par un passage 191 
orient^ radialement par rapport au cylindre 1 1 , pro- 
longe par un embout 192 oriente tangentiellement, 
parelifelement a Paxe 14, destine a recevoir un.nez 
3 adapts k deiivrer le caoutchouc achemine par 
une tuyauterie. Le nez 3 et Pembout 192 sont done 
congus comme pieces male et femelle. Le nez 
comporte un orifice 31 orient^ de maniere a per- 
mettre d'ecoulement du caoutchouc au travers du 
passage 191. Grace aux moyens de commande 
des mouvements de basculement et de translation 
de Pextrudeuse volumStrique V, Porifice, de rem- 
plissage 19 de celle-ci accoste le nez 3. Le caout- 
chouc est propulse dans la seringue jusqu'k ce 
qu'une sonde de pression judicieusement disposes 
dans ia buse 12 d£tecte la fin du remplissage. 

La figure 4 illustre une machine de pose des 
produits en caouthouc. Le fonctionnement apparait 
tres clairement k la simple consultation de la figu- 
re. La machine comporte un portique 6 (represents 
partiellement pour ne pas masquer les elements 
essentiels de la machine) encadrant un noyau 5 
rigide dSmontable sur tequef on confectionne le 
pneumatique, des moyens d'insertion et d'extrac- 
tion du noyau 5 (le repere 55 symbolisant un 
mouvement dans la direction de I'axe du noyau 5) 
et des moyens de commande en rotation dudit 
noyau 5 (symbolises par la fleche 56). La machine 
comporte, accrochSs au portique 6, plusieurs dis- 
positifs D1 k D7 d'application de produits caout- 
chouteux tels que decrits ci-dessus. On a prdvu un 
dispositif de ce genre par type de caoutchouc k 



poser (e'est-a-dire composition demSlange). Pour 
des questions de gain de temps de pose, on peut 
parfois §tre conduit a utiliser plus d'un dispositif 
par type de caoutchouc. 
5 Le dispositif D1 assure la pose du revetement 

intSrieur du pneumatique ; il est represents en 
traits continus en position de pose de caoutchouc 
dans la zone du sommet du futur pneumatique ; la 
position representee en traits mixtes, buse 12 re- 
10 levee, correspond k une position non active, ou k 
ia position que prend la seringue 1 pendant rali- 
mentation en caoutchouc ; la position representee 
en traits mixtes, de maniere partielle et en dessous 
de la representation Bn traits continus, correspond 
75 k la pose de caoutchouc dans la zone des futurs 
bourrelets. On comprend que pour atteindre cette 
zone, il a fallu utiliser les trois mouvements possi- 
bles : translation le long de Paxe 14 de bascule- 
ment, basculement autour dudit axe 14 et rotation 
20 de la seringue sur elle-meme. 

Le dispositif D2 assure la pose d'un produit 
caoutchouteux au voisinage d*une tringle. La buse 
12 est orientee dans un plan perpendiculaire a 
Taxe de la seringue. Ce dispositif D2 comporte une 
25 variante de realisation des mouvements de la serin- 
gue. Au lieu d'une translation parallele k I'axe 14, 
e'est une translation perpendiculaire a I'axe 14 qui, 
combinee avec le basculement autoor de m§me 
axe 14, permet de conferer k la seringue les mou- 
30 vements voulus. 

La machine decrite est utilises de preference 
en association avec les moyens de fabrication de 
carcasses et de ceintures de pneumatiques decrits 
dans les damandes de brevets EP 87/105841 et 
35 EP 87/107547. Une manifere particulierement avan- 
tageuse de poser la couche de caoutchouc favori- 
sant l'adh6sion des fils de renforcement, decrite 
dans ces deux demandes de brevets consists a 
utiliser un dispositif de pose tel que D3 pour la 
40 carcasse et D4 pour la ceinture. 

Les disposrtffs D5 t D6 et D7 assurent respecti- 
vement la pose de caoutchouc au voisinage de la 
tringle, pour constftuer ia bande de roulement et 
pour constituer les flancs. On utilise de preference 
45 deux dispositifs D2 f D5 et 07, un seul ayant ete 
represente dans chaque cas. 

Ainsi, grSce aux moyens decrits, il est possible 
d'assurer la pose des produits caoutchouteux uti- 
lises pour construire un pneumatique de mani&re a 
so la fois trfes precise en trfes economique. Les dis- 
positifs d'application du caoutchouc utilises dans la 
machine decrite sont repartis tous autour du noyau 
5, qui peut ainsi §tre attaint par chacun d'eux sans 
deplacement dans le sens de son axe. De 
55 preference, ils doivent §tre disposes de mani&re k 
ce que plusieurs d'entre eux puissent fonctionner 
simultanement II est possible d'accrocher au 
mdme portiqu 6 une machine de fabrication d'un 
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renforcement du genre de celle decrite dans la 
demande de brevet EP 87/107547 et de realiser la 
ceinture pendant le fonctionnement de certains des 
dispositifs D1 a D7. Toutes ces latitudes d fonc- 
tionnement de la machine sont clairement a la 
portee de Phomme du metier. 

Grace au procede et au dispositif selon ('inven- 
tion, non seulement il est possible de realiser 
toutes les variations d'epaisseur de caoutchouc 
transversalement ce qui est classique en confec- 
tion de pneumatique avec des produits dits 
"profiles", mais en plus, i! est possible de controler 
une variation d'epaisseur des produits selon la po- 
sition angulaire dans ie futur pneumatique, ce qui 
apporte une latitude supplemental dans la con- 
ception du pneumatique et permet notamment de 
poser le caoutchouc des bandes de roulement de 
sculpture agressive dans une configuration plus 
proche de la disposition finale, ce qui diminue les 
mouvements de caoutchouc au moulage. II est 
possible de poser le caoutchouc de maniere dis- 
continue ou bien encore de le poser sur un arc de 
cercle seulement 



Revendications 

1. Procede de fabrication d'un pneumatique, 
consistant a successivement et dans I'ordre requis 
par ('architecture dudit pneumatique, poser des 
produits caoutchouteux et des elements de renfor- 
cement pour confectionner progressivement 
I'ebauche du pneumatique sur un support ferme, 
caracterise en ce que la pose de certains produits 
caoutchouteux au moins est effectu£e au moyen 
d'au morns une extrudeuse volumetrique dont I'ori- 
fice de sortie est positionne par rapport audit sup- 
port a I'endroit ou le produit caoutchouteux doit 
§tre applique pour confectionner I'ebauche, la 
quantite de produit caoutchouteux pose etant 
regies par I'extrusion d'un volume donne par I'ex- 
trudeuse volumetrique, en relation ayec la rotation 
dudit support et ie rayon de pose, le profit du 
produit caoutchouteux a realiser etant obtenu par 
un d€placement sensiblement m£ridien dudit ori- 
fice par rapport a la surface de pose, en relation 
avec ladite rotation. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise 
en ce que ledit support est un noyau rigide 
d£montab!e d£finissant la forme de la surface 
interieure dudit pneumatique, supportant I'ebauche 
du pneumatiqu pendant la totalit ' de sa confec- 
tion. 

3. Proc€d§ selon la revendication 2, caracterise 
en ce que ledit noyau supporte le pneumatique au 
cours de la vulcanisation subsequente. 



4, Dispositif assurant la pose de produits 
caoutchouteux en fabrication de pneumatique. du 
type comportant une extrudeus volumetrique dont 
I'ouverture de sorti deiivr un volume donne de 

5 caoutchouc pour un rayon donne et un angle de 
rotation donne du support S sur lequel on confec- 
tionne I'ebauche de pneumatique, caracterise en 
ce que ladite ouverture de sortie est un orifice de 
petites dimensions, et en ce que ledit dispositif 

10 comporte des moyens propres a assurer un mou- 
vement mdridien dudit orifice par rapport k la sur- 
face sur iaquelle on applique le caoutchouc, 

5. Dispositif selon la revendication 4, ca- 
racterise en ce ladite extrudeuse volumetrique est 

75 essentiellement constitute par une seringue com- 
portant un piston coulissant dans un cylindre, pro- 
longe du cote d'extrusion du caoutchouc par une 
buse termin€e par ledit orifice. 

6- Dispositif selon Tune des revendications 4 

20 ou 5, caracterise en ce qu'il comporte un galet 
rotatif d'application du caoutchouc fixe pr*s dudit 
orifice. 

7. Dispositif selon la revendication 6, ca- 
racterise en ce que ledit galet comporte un degre 

25 de liberte de basculement autour d'un axe perpen- 
diculaire a son axe de rotation. 

8. Dispositif selon Tune des revendications 4 a 
7, caracterise en ce que les moyens propres a 
assurer un mouvement reiatif comportent 

so -un axe de basculement autour duquel ladit extru- 
deuse volumetrique est disposte, ledit axe de bas- 
culement etant eloigne dudit orifice et dispose par 
rapport audit support de maniere telle que ledit 
orifice decrive autour dudit axe de basculement 

35 une trajectoire qui coupe ladite surface sur Iaquelle 
on applique ie caoutchouc, 

-des moyens de commande du basculement de 
ladite extrudeuse, 

-des moyens de commande en translation de ladite 
40 extrudeuse le long dudit axe de basculement. 

9. Dispositif selon Tune des revendications 4 a 
7, caracterise en ce que les moyens propres h 
assurer un mouvement reiatif comportent 

•un axe de basculement autour duquel ladite extru- 
45 deuse volumetrique est disposee, ledit axe de bas- 
culement etant eioigne dudit orifice et dispose par 
rapport audit support de maniere telle que ledit 
orifice decrive autour dudit axe de basculement 
une trajectoire qui coupe ladite surface sur Iaquelle 
so on applique le caoutchouc, 

-des moyens de commande du basculement de 
ladite extrudeuse, 

-des moyens de commande en translation de ladite 
extrudeuse dans un sens perpendiculaire audit axe 
55 de basculement. 
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10. Dispositif selon la revendication 8 ou 9 ( 
caracterisg en ce que qu'il comporte des moyens 
propres a assurer la rotation dudit orifice sur iui- 
meme. 

11. Dispositif selon Tune des revendications 5 5 
a 10, caracterise en ce que ledit orifice est ex- 
centra par rapport k I'axe du cylindre de la serin- 
gue. 

12. Dispositif selon Tune des revendications 5 

a 11, caracterise en ce que la cylindr£e utile de w 
ladite seringue est superieure ou egale au volume 
de produit caoutchouteux a poser pour la confec- 
tion d'un pneumatique. 

13. Dispositif selon Tune des revendications 5 

k 12, caracterise en ce que ladite seringue com- 75 
porte une ouverture d'alimentation en caoutchouc 
amenagg dans la paroi du cylindre juste devant le 
piston lorsque celui-ci se trouve en position de 
recui maximum, ladite ouverture d'alimentation 
de§bouchant sur un embout destine a recevoir un 20 
nez adapt4 a deiivrer le caoutchouc. 

14. Machine assurant la pose des produits 
caoutchouteux sur I'^bauche d'un pneumatique en 
cours de construction, caract^risee en ce qu'elle 
comporte 25 
- un portique encadrant un noyau rigide 
demontable sur lequel on construit le pneumatique, 

-des moyens d'insertion et d'extraction dudit neyau 
rigide a I'interieur de et hors dudit portique. 
-des moyens de commande en rotation dudit 30 
noyau rigide, 

-au moins un dispositif de pose de produits caout- 
chouteux selon I'une des revendications 4 a 13 
fixes audit portique. 

15. Machine selon la revendication 14, ca- 35 
ract6ris6e en ce qu'il y a au moins un dispositif par 
type de caoutchouc a poser. 

16. Machine selon Tune des revendications 14 
ou 15, caracterisSe en ce que lesdits dispositifs 
duplications sont disposes sur ledit portique de 40 
manifere telle que plusieurs d'entre eux puissent 
appliquer du caoutchouc simultanSment sur 
l'£bauche de pneumatique. 
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